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Kunststof fmanchincp A.G,, Stans3tad (Sch\roiz) 



Vurfahren zur Herstellung cinos rait einer Vorschlussvorriohtun* 
aus einem StUok bestehonden KleinbohUl tcrs aus Kunststoff . 



Die Erfindung betrifft ein Verfnhron zur Herstellung oines sit 
einer zugeh&rigen Vorschlussvorriohtung aus einra Stuck be- 
etehenden KleinbohUl ters aus thernopl astischew Kunststoff. 

Es 1st bekannt s.D, f laectienf ttrslge Kleinbehillter aus Kunst- 
stoff Id ill as verf ahren herzustellen . 

Dor Erfindung licgt die Aufgabo zugrunde, ein derartiges Ver- 
f ahren so auszugee tal ten , dasa sich ein KleinbehUlter ergibt, 
dcr nit einer zngehttrigon Vercohlus»vor richtung aus einea StUok 
beateht . 

Kg/tj/39.34* 
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Da3 ori'itidcngsgcmusse Vorfaliren ist (!*iduroh gokennzeichnot ? 
dass cin UohrstOck des Kuns tstof f auf einem Petl seiner 
Lange Ira heissen Zustand durch sei&lich ange pros ate, schliess- 
lioh elne rundhcrun geschlossene Precsforta bildonde Pressform- 
telle in Zusamnetiwirken mit einem durch den spiiter den Behiil- 
terkBrper bildenden flohrtuil vor/jojehobenon Stempel zu einem 
Beh.il terhals mit Verschlusss topsol (oder Verschlussknppe ) und 
an diesom (dioser) anstehenden , rohrf Hralgen Ansatz untgebildet 
wird, dann nach ZurUckziehon des Stompols tier von so umgebilde- 
ten Ilohrstiiokteil entfernte fcndteil des Uohrs tiickes duroh Vor- 
spriftnge won nun seitllch gegcneinandsr bewegten iilasf oratei len 
bis zur Bildung nines geschlossencn Behiiltcrbodens elngeschniirt 
wird, hiorauf duroh den genannten rohr f ttrmigen Ansatz hlnduroh 
ein Blasrohr eingertihrt und wittels durch dieses untcr Druok 
eingefUhrton, vorzugstre ise ItcisHcn Gases der zwischen Bchiilter- 
bodeQ und Behaiterhals gelegene ilohrstiiokteil bis zur An 1 age 
an don Blasf ortstellen zun Behiil torkttrper ausgehlasen wird. 

In einer bevorsugten Ausf lihrungsart wird so vorgegangen, dass 
duroh den Stempel ira Zusarnmenrrirken mit der Pressfora der 
Uebergang von Behal terhals zun VorschlussstOpsel bzw. zur Ver- 
schlusskappe in Lttngsschnitt geschen zur punktftfrmig kleinen, 
aber dioliten Vcrhindungss telle reduziert wird, die beim Erstge- 
brauch durch Ausiibung oir.es LUngsriruckes auf den Versohluss- 
stbpsel bzw. die Vorachlusekappe loicht zorstorhar 1st. 

Die Erfindung wird anhand beilibgonder Zeiohnung helsplelsweise 
orlUutert . 
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Fig* 1 lot oln toiltrelsor Vcrtikalsohni tt , tier nebat l»reaafor»- 
teilen und Illnsforoteilcn elncn Stocipel und cinen Absohnitt dee 
Kunatstoffrohratiiokcs, nlles in dor Lage dea ersten Verfahrona- 
schrittea, seigt, 

Fig. 2 1st ein dor Pis. 1 tlhnltvlter Tcilsctini tt , dcr einen 
zneiten Verf ahrensschritt zeigt, 

Fig. 3 zelgt den nachf olgnnden Schritt dea fllaaene dea Behiliter- 
kiirpers, 

Fig. h zelgt in elnea ilhhliohen Schnitt; ober in grKsaerea llaaa- 
stab, Einzelhelton dea tletittl tcrveraohluaaea bei» Aueeinander- 
nehnon dcr l'reasfortatoile t 

Fig. 5 1st eln LUngsscbnitt dea nohill tervorachluaeea wit de» daa 
EinfUllan dee Inhaltea ermttglichenden rohrf »r»igen Anaats, der 
spator ait Ililfe einor Selmeisazange od. dgl . xu elnea Anaats-* 
hcnkel uagebildet trird. 

Fig. 6 lat ein dcr Fig* 5 Uhnlioher LUngaaohnitt daa llehillter- 
vcrschlusseo am f artlggcatcll ten und gefllllten HehUlter und 

Fig. 7 iat ein Uingaechnltt nach elner aur Sclwlttcbene von 
Fig. 6 winkelrocht atohenden Rhone * 

5 

Mit 1 und 2 elnd die boldon soltlioh beveglloben Telle elner 
Preasform uod nit 3 and S die unabhUnglg yon 1 und 2 seltlioh 
bewegllchen Telle elnor niusfona bosoichnet, wobel xwiaohen 1 
und -3 sowio zrvlsolien 2 und h cine Uleltobene vorhnnden let. lilt 
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5 1st oln vertikal, bzw. xrinkelreoht zu dioscr Gleitebene be- 
woglloher Presotenpel bezcichnet. 

Us wird ron einem KohrstUek 50 des Kunststoffes ausgcgangen , 
dos u.U. in einem vorgttngigen Schritt durch Strangpressen er- 
balten sein kann. 

In elnem crsten Schritt des oigent lichen Vorfahrens rrorden die 
Preesf orateile l f 2 seitlich zusaxamengef ahren bei in der Lage 
Naoh Pig. 1 bof indlicheia Stempel 5; dabei wird ein oberer End- 
tell des stark erhltzten (odi>r nucli vora Strangpressen her heis- 
sen) Honrs tUcfcos 50 aus thcrmoplautiscltem Kunststoff otwa in 
die in Pig. 2 gezeigte Ucbergangef ora 51 uagebildet. Uanach 
wird der Stempel 5 hochgefnhren , un nus dor Uobergangsform 51 
den HehUlterverschlusa zu bilden, der nach Kiickzug dieses 
Sterapels die in Pig. 3 gezeigte For* hat. Der Stempelaussen- 
durchtneseer N aoll wcnlg kleiner sein, nls der Innendurchmesser 
des Rohrstilcttes 50, aber grHsser ale der Ausaendurohaesser If 
des Deluilterhalses 101; der Durohmeuser (j seines abgesetzten 
Zwischenteiles soli gleich gross sein wie der innemlurchmesjser 
P der Presaiorm bzw. wio der entsprechonde Aussendurchnesser P 
dos nehiilterverschlussstOpsela 102; dnduroh soil erroicht wer- 
den, dass die Verbindungsstelle 103 «wisohen 101 and 102 1b 
Lungsschnltt gosehen, etwa wie aus Pig. 5 ersiolitlioh , punkt- 
foralg klein, aber doch dicht ausfiillt. Dnait wird erroicht, 
dass elncrseits la Tertigon, gefullton Ileliiilter 100 der Inhalt 
dicht und gegen betrtlgorisclien Austausch gesobiitzt eingesohlos- 
sen ist und andorersoits Lei der crsten Ingobrnochsnahae der 
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Sttfpsel 102 durch Uisiibung einos gowlssen Lungsdruokes Oder 
-zuges vo» nehiiltorhala 101 unter Zerrelssen der Verbindungs- 
s telle 103 lclclit gotronnt werden kann; nachher kann dor 
Sttfpsel 102 sum erneuten Verschluss des Uehal terinnerns *ieder 
In ilea Hehiiltorhnls 101 eingesteckt werden. 

Dio Press fornhillf ten 1 und 2 haben etwa In der <;uerebene, In 
welcher die Verbindungs3 telle 103 entsteht, die durch ange- 
niibert konischo Pliichen begrenzten Tlir.grlnnenteile 11 bzir. 21; 
in diose fliesst der Werkstoff bei lloclif aliren des Stemp.els 5 eln; 
ea wird daboi cine elustloch nachgleblge, ringlippenttlrmige Aus- 
giesstUlle lO'i gehildet, die zugleich an fertigen llehdlter 100 
dazu client, den oberen Rand des liaises 101, bzw. die sehr schwa- 
ohe VorblndungSH telle 103 gogen seltliche Steisse zu schtitzen. 

Am Dodon des Vorsohluossta psels 102 entsteht ein rohrTtfrmlger 
Ansatz 105 f 106 alt einer zwlsohenllegenden SchwUohungsatelle 
107; dleso lotztere entsteht dank den VorsprUngen 12, 22 der 
Pressf oratelle 1 bzw. 2 und erleiohtcrt das Abbrochen dos An- 
satztcllos 106 . 

Nach dem Zuritckzlehen des Stcntpels 5 worden die Blasf oratelle 
3» * gegenoinander gofr.hrcn. Diese haben unten Vorsprttnge 31 
bzw. *l t die den unteren Kmltell des KohrstUckes 50 zu einew 
flehiiltcrhoden clnschnUren, eUa wio bet 108 in Pig. 3 gezeigt, 
wobei ein Anhang 109 ansteht, der spUter leleht abgebrochen 
werden kann. 

0 

In einen folgenden Sohrltt wird duroh den Anentz 106, 105 hln- 
durch ein niaarottr 6 eingofiihrt (Pig. 3) und bi« in die Nilhe 
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dee vorgeforraten ttehal terbodens bevrogt; unter vorti kales Hin- 
und Ilerbewegen diesea niasrohrea so, dnss desaen Ausatindung in 
dem Innerhalb dea Rlasrormhohlraumea gelogenen Abachnittes dee 
noch heissen Ilohres 50 bewegt wird, wird duroh daa Hlaarobr 6 
hinduroh heisses lias, a .B. Ileissluf t f unter elnesi gewlssen 
Uruck eingcblaeen; dadurch wird wie bei bekannten Blaaverf ahran 
der Behulterkttrper 110 gobildet. 

Oanacb wird das Dlasrobr unter Ahatollen dor Druckgaazuf ulir 
wieder zuriickgczogen und warden dio Formteile 1 und 2 sowie 3 
und k eoitlich in ihre Ausgangslage nach Pig. 1 ausgef ahren . 

Hierboi wird die ale Auepreestlil le dienende Kinglippe 10* vor- 
Ubergehend durch die Unterkante dor oberen Wandung der Ring- 
rinne 11 bzw. 21 flaoh gobogen. 

Dor nun zum FUllen boreita tehende nebalter besteht mit dee die 
oben schon beaohriebenen Einzelhei ten bealtzenden Verachluaa 
naoh Fig. 5 aus eineu Peil. Durch den rohrf ttrnigon Aneatz 105 
(1U6 iat weggebrochen nor den) wird unter Zuhilf enahrae einea 
Trichtera od . dgl . der fliiar ige oder pulverf ttrmige Inhalt ein- 
goflillt, was natUrlich bcitn Pabrikanten dieses Inlialtea erfol- 
gen kann. Dioscrn wird oine Schweieszange zur Verf iigung geatellt, 
mit der or nach dleaczn Einfiillen den Ansatz 105 zu oineii 
Honkelansatz 111 upforoon kann, wohei natUrlich der EinfUll- 
kanal von 105 verschwindet und der Inhalt auf Eohtheit garan- 
tiort werden kann. 



909825/1234 

SAD ORIG:;:, 



BNSDOCID: <DE 1479365A1_I_> 



' " - 1479365 

- 7 - 

PATliNTANSPRUECUE 

1. Vorrahron zur Herstellung nines nit oiner zugehttrigen Ver- 
schlussvorrichtung aus einen Stlick hos tohenden Kleinhetiiiltera 
aus thernoplaatischera Kunststoff , daduroh gekennzeichnet , dass 
ein Rohrsttick doo Kunststof fes auf einon Toil seiner LUnge in 
hfcissaa Zustand durch seitlicli angcpresate, .pchliesslioh eine 
rundheruo geschlosseno Pre3«forB bildende Pressf ornteilc in 
Zusacamemvirken mit oincn durch den spiiter den Hehiil terkttrper 
hildendon llohrtoil vorgocchobcnen Stenpdl zu einen llehttlter- 
bals mit Vercchlussu tapsci (oder Verschlusska;>po) und an diesen 
(dioser) anstchenden robrTtfrniigea Ansatz uwgebildet wird. dann 
naoh ZurUckziehcn dos Stecipcls dor von so mngcbildoten Rohr- 
ntUoktell entlcrnte Bndtoil den Rohrstiickes durch Vorsprllnge 
you nun seitlicb gcgoneinander bewegten Blasf ornteilen bis zur 
Hildung eines geschlossencR liehttl torbodens eingeschnUrt wird, 
hierauf durch den gonannten rohrf ttrnigen Ansatz hindureb ein 
Blasrohr eingeflihrt und mittels durch dieses unter Druek einge- 
fiihrtcn, vorzugsifeise helssen Cases der zwiscben llebaiterboden 
und Behultorhals gclogene Rolirstlickteil bis zur Anlage an den 
lllasf ornteilen zun Behaitcrkbrper ausgeblasen wird. 
j 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichne t f dass dureb 
den Stenpel in Zusnnnennirkun mit der Preasfom der Uebergang 
vos ilchulterhals zun Vcrschlussstttpsel bzw. zur Versohlusskappn 
in L&ngsschni tt geseben zur punktfUmig klolnen, nber dictate* 
Verhindunges telle rcduxiert wlrd, die beie KrstgebrnucV darob 
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AusUbung eincs Uingsdruokcs nuf don Vei-fTcblussstapsel hzw. die 
Vcrsohlusskappe leicht zorstttrbar ist. 

3. Vorfnhren nach Anspruch 2, dadurch golrennzeiclinot , dass durch 
den Steapel io Zusninuonwiricon ait dor clnen entsprecbenden 
Inneneinsohnitt besitzenden PresKfoim an deci dio Verbindungs- 
stello uagebenden Aasaenrand deo Dchiil torrandes olno angentthort 
koniache, spitz auslaufendo elaatisch nachgiebige AusgieastUlle 
ausgebildet wird, dio bei naclif olgcnden Auseinandernehnien der 
Presafornteilo durch dices vorUbcrgehand flachgcbogen wird. 
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